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® Rotationsschneideverfahren fur Folienbahnen und dergleichen sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

(57) Um Rotationsschneideverfahren fur Folienbahnen und 
dergleichen sowie eine Vorrichtung zu r Du rchfuh rung des 
Verfahrens, bei weichen zwischen zwei gegenleufigen 
Walzen eine Endlos-Folienbahn geschnitten wird, zur Ver- 
fugung zu stellen, durch welche Personal eingespart und 
ein Stanzen auch komplizierter Stanzbilder in einer Pro- 
duktlonsstrafte ermoglicht wlrd, ist darauf abgestellt, dafc 
ein Schneldwerkzeug 26 mlt zumindest einern Stanzbe- 
relqh, dersich ilbereinen Umfangsabachnltt ot einer Wal- 
ze 22 erstreckt, gegen die jeweils andere Walze 23 als Ge- 
gendruekzylindor die Folionbahn 1 wdhrend elnes Stanz- 
takts schneidet, stanzt oder pr^gt, dad nach dem Stanz- 
takt und/oder wEhrend alner Umdrahung der Walzen 22, 
23 wonigstens einmai die Walzenoberfiachan untereinan- 
der elnen Abatand R-r wfihrend emee Richtintervalla auf- 
, weisen und daft wflh rend des Rlchtlntervalls eine Positio- 
nierung der Folienbehn 1 erfolgt (Laltfigur Fjg, 1), 
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Besehreibung 

Sie Ipfindung betrifft mn aotauen^ehn^idev§rf9hron fur 
Foiieobahnan unci dergieighen, bei dem zwischen zwei ge- 
genUufigsn W§lzen eine Encte-Folienbahn psghnittcm s 
wird. und eine Rotationsschneidevorfichtung zur Durchftih* 
rung des Vetfahrens. 

Rotationsschneideverfahren und Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung des Verfahrens sind 2. B. ays der p&pierverarbeiten* 
den Industrie bekannt, Insbesondere finden sie Anwendung lu 
beim Besiiumen von Kanten odor zum Ablangen einer End- 
iosbahn zur Hersteliung von Einzelblattern. 

Komplizierte Stanzbilder werden jedoch regelmaflig auf 
herkttmmlichen Brlickenstanzen getatigt. So ist in der Kraft- 
fahrzeugindustric bekannt, bei der Herstellung von Dampf- 15 
sperren, beispielsweise fUr die Verwcndung zwischen dem 
Blech einer AutotUr und der Innenvcrkleidung, aus mit 
KlebstofY kaschicrten PK-Kunststofffolien, die zur Abdek- 
kung des Klebsteftes eine weitere Kunststofffalie aufwei- 
sen, die Folienbahn zunSchst in bandgereehte StUcke abzu- 20 
l&ngen ? 

Lediglich 3 bis 4 einzeine StUcke Ubereinandergelcgt 
werden dann fur dag Stanzen der BrUckenstanze zugefUhrt. 
Dieser Hersteilungsvorgang ist personalintensiv und weist 
den Nachteil auf, dafl ein kbntinuierlicher Herstellungspro- 25 
zeB nicht mtiglich ist. Insbesondere ist die Eingliederung in 
eine kontinuierlich arbeitende FcrtigungsstraBe kaum mog- 
Uch s 

Vbr diesem teehnischen Hintergrund stellt sich der Erfin- 
dung die Aufgabe, ein Schneidfahren und eine Vorrichtung 30 
zur DurchfUhrung des Verfahrens zur Verfygung zu stelien, 
durch welche Personal cingespart und ein Stanzen auch 
kompiizierter Stanzbilder Inline in einer ProduktionsstraBe 
ermoglicht wird. 

Bei dem Rotationsschneideverfahren nach der Erfindung 35 
wird gemaB Anspruch 1 darauf abgestellt, daB ein Schneid* 
werkzeug mit zumindest einem Stanzbereich, der sich Uber 
einen Umfangsabschnitt einer Walze erstreckt, gegen die je- 
weils andere Walze als Gegendruckzylinder die Folienbahn 
wahrend eines Stanztakts schneidet, stanzt oder pragt, daB 40 
nach dem Stanztakt und/oder wahrend einer Umdrehung der 
Walzen wenigstens einmal die Walzenoberflachen unterein- 
ander einen Abstand wahrend eines Richtintervalls aufwei- 
sen und daB wahrend des Richtintervalls eine Positionierung 
der Folienbahn erfolgt. Durch das Rotationsschneiden ist 45 
die Produktionsgeschwindigkeit grundsatzlich gegenUber 
einem BrUckenstanzen erhOht und ist insbesondere ein kon- 
tinuierlich ablaufender HerstellungsprozeB gegeben. Wei- 
tgrhin ist durch das Rotationsschneiden die Stanzquaiitat 
wesentlich verbessert worden, hinsichtlich des Stanzschnitts so 
selbst, sowie auf die Toleranzen bezUglich der Stanzbildpo- 
sitionierung, wie nachstehend noch ausgefUhrt wird. Gem3B 
der Erfindung ist vorgesehen, daB eine Umdrehung der Wal- 
zen in wenigstens jeweils einen Stanztakt und ein Richtin- 
tervail unterteilt ist, Der Schneidvorgang wahrend des ss 
Stanztakts erfolgt grundsatzlich nach bekanntem Prinzip, in 
dem zumindest eine Walze mit einem Schneidwerkzeug im 
Stanzbereich versehen ist, welches die zwischen den Walzen 
liegende Folie gegen die andere Walze schneidet. Der Stanz- 
bereich erstreckt sich jedoch nicht Uber den Gesamtumfang 60 
der Walzen, sondem iediglich Uber einen Umfangsabschnitt. 
Infolgedessen verbleibt wahrend einer Umdrehung der Wal- 
zen wenigstens ein Richtintervail, in welchem kein Schneid- 
vorgang erfolgt. Wahrend dieses Richtintervalls sind weiter 
die Walzenoberflachen voneinander beabstandet, was bei- 65 
spielsweise durch eine Verschiebung der Drehachsen der 
Walzen erfolgen kann. Wahrend dieses Richtintervalls er- 
folgt eine Positionierung der dann freien Folienbahn. Es ist 
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dajnjt siehergestellt, Tbleranzen beztigliqh dor StenzbUdpg- 

sitieniejiiBg iufieni ge/lng zu haten.' 

Qa bei einer Aoderung des Abstandes der Drehachsen der 
Wajzen vergleichsweise sehwem TOera^deMassen bewegt 
werden mUssen, wird bevorzygt, daB der Abstand der Dreh- 
achsen der Walzen Uber den Stanztakt und das Richtintervail 
(constant gehalten ist. Infolge ist vorzusehen, daB der mit 
dem Richtintervail korrespondierende Umfangsabschnitt ei- 
ner oder beider Walzen gegenUber dem Stanzbereich verrin- 
gert ist. So ist in einfacheF Weise sighergestellt, daB wahrend 
des Richtintervalls die Walzenoberflachen unlereinander be- 
abstandet sind und eine Ausrichtung der Folienbahn erfol- 
gen kann. 

Es ist vorgesehen, daB eine solche Positionierung wah- 
rend des Richtintervalls durch einen Vor- und/oder RUcklauf 
der Folienbahn erfolgt, hervorgerufen durch eine gesonderte 
Positioniervorrichtung. Da die Walzen wahrend des Richtin- 
tervalls die Folie freigeben, ktf nnen sie einem Vorschub und 
einer FUhrung der Folienbahn nicht mehr dienen. Diese Auf- 
gabe Ubernimmt vielmehr jetzt die Positioniervorrichtung, 
die insbesondere auch dafur ausgelegt ist, daB sie durch ei- 
nen Vorschub nach der cigentlichen Positionierung die Ge- 
schwindigkeit der Folienbahn mit der Umfangsgeschwin- 
digkeit der Walzen synchronisiert. Es erfolgt so ein Stanz- 
schnitt bei gleichbleibender Geschwindigkeit, was zu einem 
sauberen Schnittbild fuhrt, Insbesondere treten durch den 
Schnitt dann keine Langs- oder Querkrafte auf, die zu einer 
Verformung der Folienbahn auch fUhren kOnnten. 

Es hat sich als zweckdieniich erwiesen, daB eine Steue- 
rung der Positioniervorrichtung derart programmiert ist, daB 
diese der Positioniervorrichtung eine Wiederhoiung von Po- 
sitionierungen vorgibt. Gerade in Verbindung mit einem 
Vbr- und/oder RUcklauf der Folienbahn, hervorgerufen 
durch die Positioniervorrichtung, ist eine optimale Platzaus- 
nutzung in der Aneinanderreihung von Stanzbildern gege- 
ben, Hierzu kann in weiterer Ausgestaltung der Erfindung 
vorgesehen sein, daB die Folienbahn mit Druckmarken ver- 
sehen ist, daB von einer Lesevorrichtung die Lage der 
Druckmarken ermittelt wird und daB die Positioniervorrich- 
tung durch Vbr- und/oder RUcklauf der Folienbahn diese ge- 
genUber dem Schneidwerkzeug positioniert. Durch diese 
MaBnahme werden Folgefehler in der Positionierung ver- 
mieden. Die Druckmarken in Verbindung mit der Lesevor^ 
richtung ermbglichen eine standige Kontrolle, ob die Folie 
noch genau posiniert wird. Ist dies nicht der Fall, kann die 
Positioniervorrichtung den Fehler automatisch korrigieren, 

Damit bei einem Vor- oder RUcklauf der Folienbahn bei 
der Positionierung keine die Folie deformierenden Spannun- 
gen auftreten, ist weiter vorgesehen, daB wahrend der Posi- 
tionierung ein Spannelement eine Langs spannung in der Fo- 
lienbahn aufrecht hellt. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung werden 
Bahnkantenschwankungen der Folienbahn durch eine Bahn? 
kantensteuervorrichtung ausgeglichen. Diese Bahnkanten- 
vorrichtung diont nicht der Positionierung der Folienbahn 
quer zur Durchlaufrichtung der Waken wahrend eines 
Richtintervalls, sondem gleicht Iediglich Schwankungen der 
Folie aus und sorgt damit fUr eine exakte EinfUhrung der Fo- 
lienbahn in die Schneidvorricbtung selbst. 

Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren ist weiter vorge- 
sehen, daB ein Abschnitt der Folienbahn vom vorgebbarer 
Lange von einem variabelen Speicher aufgenommen ist. Der 
variabele Speicher hat zunachst die Aufgabe eines Puffers, 
der Vorschubschwankungen wUhrend des Schneidvorgangs 
bei konstanter Schneidgeschwindigkeit ausgleichen kann. 
Es ist jedoch auch moglich, durch eine Steuerung der 
Schneidgeschwindigkeit, entsprechend den unterschiedli- 
chen L&igen der im Speicher aufgenommenen Abschnitte 
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dg^Misnbahn.d&eifind^^ den Abstaiid d§r Qtjgrflaehgn der Wajzign wtend sines 

§pteiwng§p6ehwindigfegit fcgi'sjieis.weigg mm* gagcfcigr* l&btintervelts bfttiramt: In einfacher Weiss §ind §p w§h- 

aiiiggg aj^upassen. wgtehg dig m sshneidgnde Fglig Uefert. n*nd des gichiintgrYajls. die Qberfliichen der Walzen vengin* 

fert"eS9Bdsr6» Wgnn dgr Spmohsr als Tgnz.eFFGllensystBm anderheajjstaiidet^ 

auspfeildet ist, k&nn die Ausienkung bewggliphgr Tfam* § gegeben. Fur digse Positionierung ist bgi der Verrighmng 

fqUsr die SurcMayf^ehwindigtesU fczw ; Sehngidge- nach der Erfindyng vorgesehen, in BurehlaAifriehmng 

sehwindigtent ste«§m- m i^v so sine sglp&tstgndigg Anpas* vq? dgn W&lzen sine gesonderte Fositigmervorriehtung vor- 

sung an die Fredukuensgeschwiadigkeit eine? soM§n Ka* gesehen i§u welche die Folienbahn faflt und wahrend des 

sehieranlege moglieh. Htefaw ist ubticherweise dip Rotati? Positionierintervalls durch Vte bzw. Rtiekiauf der Fallen* 

onssehneidevomohtung so ausgelegt, d&B sie immer sohnel- 10 bahn diese fUr dsn folgenden Stanztakt poaitioniert. 

ler als die Kaschieranlage arbeitet und ein Materialstay so In einfacher Wcise kann cine soigne PositionieFvoFrieh- 

night entsteht, tung aus zwei Transportwalzen bestehen, die nach Art von 

Alternativ, insbesondere wenn die Folienbahn auf einer Kaianderwalzen die Folienbahn zwischen sigh fassen, wo- 

Rolle aufgewiekelt zur Verfugyng stent, kann die Rotations-: bei eine erste Transportwalze von einem Antrieb in Rotation 

sehneidevorrichtung auch mit einer konstanten Arbeitsge- 15 versetzt wird, die zweite Walze unter Druek an der ersten 

schwindigkeit betriebon werden. Walze gehalten ist und mitlauft und bci welcher eine Steuer- 

Bei einer solchen Rotationsschneidcvorrichtung, insbe- vorriehtung Rotationsrichtung und Rotationsgesehwindig- 

sondere fUr die DurchfUhrung des eingangs besehriebenen keit dem Antrieb vorgibt. Um ein sicheres Erfassen der Fo* 

Schneidverfahrens, mit zwei gegeniaufigen Walzen, zwi- lienbahn sicherzustellen, wird bevorzugt, daB die Walzen 

sehen denen eine Endlos-Folienbahn gesehnitten wird, ist 20 aus Gummi bestehen oder zumindest oberflaehig gummiert 

gemiiB Ansprueh 10 darauf abgestellt, daB wenigstens eine sind. In Ausgestaltung der Vorriehtung ist vorgesehen, da6 

Walze ein Scbneidwerkzeug mit zuinindest einem Stanzbe- der Walzenanprel3druck pneumatisch aufgebaut wird, Das 

reich aufweist. der sicb Uber einen Umfangsabschnitt der sichere Erfassen der Folienbahn und die exakte Steuerung 

wenigstens einen Walze erstreckt, da8 das Schneidwerkzeug des Antriebes durch die Steuervqrrichtung ermogliehen die 

gegendiejeweils andere Walze als Gegendruekzylinder die 35 genaue Fositionierung der Folienbahn beim Eintritt zwi- 

Folienbahn wghrend eines Stanztakte sghneidet. stangt oder sehen die die Folienbahn schneidenden Walzen, 

priigt, daB ein Abstand zwischen den Oberflechen der Mes* Fur ein flexibeles Einsetzen der Anlage, insbesondere bei 

sei^atowtondeinesRichUntervaUsna^hdemStan?^^ iinsate unterschiedlicher Stanzbleehe, ist nach der Erfin. 

und/od§P wenigstens einmal wahrend einer Umdrehung der dung vorgesehen, da6 die Steuervorriehtung auf eine regel- 

Walzen vorgesehen ist und daS eine Potipnierverriehtung 30 ma^ige Abfolge von Wiederholungen von Positionierungen 

die Folienbahn wahrend des Richtintervalis posidoniert, programmierbar ist, Alternativ oder zusatzlieh kann welter 

Eine solehe VorHchtung ist geeignet, unterschiedlichste Fo eine Lesevofriehtung fiir auf die Folienbahn ayfgebraehte 

lienbahnen, beispielsweise kasehierte Kunststofffolien, Pa- Druekmarken vorgesehen sein, wobei die Steuervorrichtung 

pier-, Papp», Kunstleder- oder aueh dunne Metallbahnen init anhand der Lage der Qruekmarken die Fositionierung steu- 

esakten Stanzsehnitten aueh komplizierter Stanzbiider zu 35 ert. Solches kann der Kontrolle der Programmierung der 

versehen. Dies durch die MaBnahme, daB wfihrend eines Steuervorrichtung dienen oder wird die Positionierung stan- 

Richtintervalls die Walzenoberflfichen voneinander beab- dig anhand dieser Druckmarken vorgenommen. 

standet sind, die Folienbahn freigegeben ist und wahrend Bevorzugt wird die Lesevorrichtung zwischen Walzen 

dieser Freigabe eine Positionierung durch die Positionier- und Positioniervorrichtung angeordnet. Die Lage unmittel- 

vorriehtung erfolgt, 40 bar vor dem Eintritt der Folienbahn zwischen die beiden 

Bevorzugt folgt die Freigabe der Folienbahn dadurch, daB Walzen sichert die exakte Positionierung, da dann kein 

der Umfangsabschnitt des Stanzbereichs Uber einen Wmkel Durchhang der Folienbahn zwischen weiteren Transport- 

a von wenigerals360GradausgebildetistunddaBderau- walzen zu einer Verfalschung der Lage relativ z.u den 

Bere RadiuB einer Walze liber einen verbleibenden Winkel 3 Schneidwerkzeug der Walze fUhren kann, 

kleiner oder maximal gleich einem Winkel vpn 360°-ader* 45 Die Langsspannung in der Folienbahn wird dureh eine 

art zurUekgenommen ist, daB zwischen den beiden Walzen Spannvorrichtung bei einer Vorriehtung nach der Erfindung 

ilber den Winkel JJ der Abstand der Walzenoberflfichen aus» aufrecht erhalten. Diese kann als Pendelwalze ausgebildel 

geblldet wird. Bin Bewegen dor Walzen ist damit vemuV sein, die bei Voiv und RUcklauf der Folienbahn durch ihFe 

den. Welter erlaubt diese Konstruktion die Verwendung von Lage an der Folienbahn jeweils eine Langsspannung in die* 

Sehneidwerkzeugen mit Stanzbereichen, die sieh uber un- so ser aufrecht crhalt. Bevorzugt ist die Spannvorrichtung in 

tersshiedliche Umfangsabsehnitte erstrecken, 1st das Durchlaufriehtung der Folienbahn vor der Positioniervor- 

Sehneidwerkzeug Idsbar mit der Walze verbunden, ist ©hne richtung angeordnet, Ein kurzer Weg <jer Folienbahn zwi- 

einen Austausch von Walzen die Verwendung unterschiedli- sehen der Positioniervorrichtung und der Spannvorrichtung 

cher Schneidwerkzeuge fiir die Herstellung unterschiedli- verhindert einen Durchhang der Folienbahn und daraus re- 

eher Stanzbilder leieht moglieh. 55 suitierende Spannungsspitzen beim Besehieunigen dersel- 

Ein Wechsel der Schneidwerkzeuge ist insbesondere dann ben. 

SuBert einfach und 6chnell durchfUhrbar, wenn vorgesehen FUr eine exakte ZufUhrung der Folienbahn ist eine Bahn- 

wird, daB wenigatens eine Walze ein Magnetssyllnder ist, kantensteuervomchtung in Durqhlaufrichtung, insbeson* 

weloher zumindeBt ein Stanzblech mit einem oder mebreron dere vor dor Spannvorrichtung, vorgesehen, Auswanderun» 

Stanz.abschnitten tragt, Durch die Gestaltung der Material- Go gen der Folienbahn, welche beim Transport von Folienbahn 

starker solcher Stanzbleche wird bevorzugt erreicht, daB ein nen Uber Transportwaizen regelmaBig auftreten, werden 

oder mehrere Stanzbleehe einen auBeren maximalen Durch- durch diese Bahnkantensteuervorrichtung ausgeglichen. 

messer der Walze vorgeben, wobei weiter vorgesehen ist, Eine exakte ZufUhrung der Folienbahn ist damit gewahrlei- 

daB die Summe der Umfangswinkel, uber welche sich stet. 

Stanzbleche erstrecken, kleiner als 360 Grad ist und daB we- 65 Als SuBerst zweckmSBig hat es sich erwiesen, bei der Vor- 

nigstens ein verbleibender Umfangsabschnitt der Walze ei- richtung nach der Erfindung einen Speicher vorzusehen, 

nen gegenUber dem maximalen Durchmesser reduzierten welcher in Arbeitsrichtung unmittelbar nach dem zu schnei- 

Durchmesser aufweist, wobei der Betrag der Reduzierung denen Vorrat an Bahnfolie vorgesehen ist und der einen Ab- 
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gchnitt de? Fglienbahn von vorgebbarer Mnge aufnimmt, 
h\mv Speieher, dsr eine vsriabele Liinge eineg Abschnitts 
der Bahnfolie aufnehmen kann, sichert eine weitestgehend 
kontinuierliche Arbeitsweise der Walzen, in dem eine unter- 
schiedliche JSufUhrungsgeschwindigkeit der Bahnfolie von s 
dem zu schneidenen Vorrat ausgeglichen wird. Dieser Vorrat 
kann auf einer Rolle aufgewickelt sein. Insbesondere kann 
der Vorrat aber auch beispieisweise direkt von einer Ka- 
schieranlage zur Verftigung gestellt werden. Bin solcher 
Speieher gleicht die Herstellungsgeschwindigkeit der Fo- 10 
lienbahn in einer solchen Kaschieranlage bei konstanter 
Schnittgeschwindigkeit aus. Vergieichsweisp einfach kann 
ein solcher Speieher als Tanzerrollensystem ausgebildet 
sein. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher erlau- 15 
ten, deren ein^i^a Fig, 1 schematiseh die einzelnen Arbeits* 
stationen der Vorrichtung zeigt. enhand deren auch das Ver- 
fahren verdeutiicht wird. 

Der Rotationsschneidevorrichtung naeh Fig, 1 wird von 
rechts eine Folienbahn J, striehiimert dargestelit, zugefuhrt, 20 
Dies kann, angedeutet durch den Pfeil 2, unmittelbar aus ei- 
ner FoUenbahn-Herstellungsvorrichtung geschehen, bei- 
spieisweise einer Kaschieranlage, da die Rotationssebneid- 
vorrichtung nach der Erfindung straBenfUhig ist ? 

Alternativ kann die Folienbahn 1 als Rolle 3 bevorratet 25 
sein, weiehe in einer geeigneten Abwickel vorrichtung 4 ge- 
halten, zumindest Uber cinen jangeren Zeitabschnitt der Ro- 
tationsschneidaniage die Bahnfolie 1 kontinuierlich zur Ver- 
fUgung steilt. 

Die Bahnfolie 1 wird zuna*chst einem Speieher 5 zuge- 30 
fOhrt. Der Speieher 5 gleicht Vorschubschwankungen, ins- 
besondere bei der ZufUhrung der Folienbahn 1 unmittelbar 
aus einer Produktionsstatte aus. In der Praxis hat sich her- 
ausgestellt, daB ein ca. 4 m langer Abschnitt der Rollenbahn 
als Puffer ausreicht, solchc Vorschubschwankungen auszu- 35 
gleichen. 

Der Puffer kann als Tanzerrollensystem, hier mit zwei 
feststehenden Roilcn 6, 7 und einer gemafi der Richtung des 
Doppelpfeils 8 auslenkbarem TBnzerrolle 9 ausgebildet 
sein, Bin solcher Speichersystem ist in der kage, die Folien- 40 
bahn an einem Ausgang 10 den nachfolgenden Stationen 
mit einer kontinuierlichen Gesehwindigkeit zur Verftigung 
zu stellen. 

In Durchlaufrichtung gemaB des Pfeils 11 der Folienbahn 

I sghlieGt sieh sine Bahnkantensteiiervomehtung 12 an den 45 
Speieher 5 an. Diese gleicht Bahnkantensehwankungen der 
Bahnfolie 1 aus, so daB eine einwandfrei gefUhrte Folien- 
bahn 1 in die ansphlieBende Schneidanlage eingefQhrt wird. 
Eine solchc Bahnkantensteucrung 12 kann in an sich be- 
kannter Art ausgeflihrt sein. so 

An die Bahnkantensteuerung 12 anschlieBend in Pfeil- 
richtung 11 zeigt die Fig. 1 eine Spannvorrichtung 13, die 
als Pendelwalze 14 ausgebildet ist. Die Spannvorrichtung 
13 hat die Aufgabe, eine Langsspannung der Folienbahn, 
insbesondere bei einem Vor- und/oder RUcklauf der Folie 55 
aufrecht zu erhalten und auftretende Spannungswechsel ab- 
zumilden. Dies kann durch das Eigengewicht der Pendel- 
walze 14 hervorgerufen werden oder durch einen ggfls. zu- 
s&tzlich angebrachten druckbeaufschlagbaren Zylindcr 15. 

Die Auslenkung der Pendelwalze 14 ist zweckm&fliger- 60 
weise begrenzt. Es sollte jedoch kein barter Anschlag, son- 
dem ein weiches Abfangen vorgesehen sein, um Span- 
nungsspitzen in der Folie zu vermeiden. 

t)ber eine weitere, feststehende Walze 16 wird die Folien- 
bahn 1 einer der Spannvorrichtung 13 in Durchlaufrichtung 65 

II naehgeordneten Positioniervorrichtung 17 zugeftihrt. Die 
Positieniervomchtung 17 weist zwei Transportwalzen 
18,19 auf, welche bevorzugt aus Gummi bestehen oder zu- 


mindest an ihrer Gbernjche guromiert gind. 

Nieht dargestelk ist, daB eine der- TVansportwalsen 19 von 
einem SeFvogetriebemotor angetrieben wird. Die zweite 
Walze 18 weist keinen eigenstBndigen Antrieb auf, sondern 
wird insbesondere pneumatisch an die angetriebene Walze 
19 angepreBt und lauft lediglich mit. FUr den Aufbau der 
AnpreBkraft k8nnen auch andere mechanische, hydraulische 
oder vergleichbar arbeitende Vprrichtungen bekannter Art 
vorgesehen sein : 

Entsprechend der Vorgabe durch eine Steuervorrichtung 
werden Uber den Antrieb die Walzen 18, 19 in ihrer Rotati- 
onsrichtung und Rotationsgeschwindigkeit gesteuert und 
sorgen so fUr einen Vor- und/oder RUcklauf der Folienbahn 
1, Hierdurch erfolgt diePositionierung gegenUber den nach- 
folgenden, die Folienbahn schneidenden Walzen 22, 23. 

Die Steuervorrichtung kann auf eine regelniilSige Ab« 
folge von Wiederholungen von Positionierungen gegenuber 
diesen nachfolgenden Walzen 22, 23 progranimiert werden. 

Alternativ oder zusatzlich kann eine Lesevomchtyng ?0 
insbesondere in einer Lage zwischen der Positioniervorrich* 
tung 17 und den nachfolgenden Walzen 32, 23 vorgesehen 
sein, die auf die Folienbahn 1 aufgebrachte Druckmarken 
erkennt, nach deren Lage die Steuervorrichtung dan a die 
Positionierung durch die Positioniervorrichtung 17 vor- 
nimmt. 

In moglichst geringem Abstand auf die Positioniervor- 
richtung 17 erfolgt der Stanzschnitt der Bahnfolie 1, Die ei- 
gentliche Schneidstation 21 weist zwei gegenlaufige Walzen 
22, 23 auf, zwischen denen die Folienbahn 1 geschnitten 
wird. Die Walzen 22, 23 weisen, wahrend der Bearbeitung 
eines Bahnmaterials 1 einen konstanten Abstand ihrer Ach- 
sen 24, 25 auf, um die sie auch mit im wesendichen konstan- 
ter Geschwindigkeit rotieren. 

Beim AusfUhrungsbeispiel weist lediglich die obere 
Walze 22 ein Schneidwerkzeug 26 auf mit mindestens ei- 
nem Stanzbereich, der sich Uber den Umfangsabschnitt a 
der Walze 22 erstreckt. Das Schneidwerkzeug 26 arbeitet 
gegen die andere Walze 23, die als gcschliffener Gegen^ 
druckzylinder ausgeflihrt ist. 

Es k(5nnen auch mehrere Schneidwerkzeuge oder ein 
Schneidwerkzeug mit mehreren Stanzbereichen einer Walze 
zygeordnet sein. t)ber den Umfang versetzt kOnnen auch 
beide Walzen 22, 23 mil Sehneidwerkzeugen versehen sein. 
Jeweils abwechselnd konnen dann die Walzen dem Schnei- 
den bzw, als Gegendruckzylinder dienen. 

Der Umfangsabschnitt a betragt weniger 360 Grad. t)ber 
den verbleibenden Winkel |3, hier 360°-a, weist die Walze 
22 einen Radius r auf, der gegenUber dem maximalen Ra- 
dius R zurilckgenommen ist, so daB Uber den Winkel p die 
Oberflachen der beiden Walzen 22, 23 einen Abstand von 
R-r aufweisen. Dieser Abstand ist derart bemessen, daB die 
Folienbahn 1 wahrend eines Richtintervails freigegeben 
wird. Wahrend des Richtintervails sorgt die Positioniervor- 
richtung 17 fur cine cxakte Positionierung fur den nachstfol- 
genden Stanztakt durch einen cntsprechenden Vor- bzw. 
RUcklauf der Folienbahn. DarUber hinaus sorgt die Positio- 
niervorrichtung 17 dafUr, daB zu Ende des Richtintervails, in 
welchem die Folienbahn Uber den Umfangswinkel 3 freige- 
geben ist, in Durchlaufrichtung 11 die Fohcnbahn 1 auf die 
Umlaufgeschwindigkeit der Walzen 22, 23 gebracht wird, 
so daB ein sauberer Schnitt ohne Krafteinwirkung auf die 
Folienbahn 1 ermoglicht ist. 

Die das Schneidwerkzeug 26 tragende Walze 22 ist hier 
als gcschliffener Magnetzyiinder ausgeflihrt. Auf diesem 
Magnetzylinder ist ein Stanzblech 27 gehalten. Es kcjnnen 
auch mehrere Stanzbleche mit mehreren Stanzbildern und 
Abschnittliingen a in dieser Schneidstation 21 bei gleichem 
Magnetzyiinder verwendet werden. Entsprechend ist die 
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Steuerung der Fositioniervarrigbtung 17 dann auszylegen 
bsw: ?y pragraiTmiieren. Dies insbesondere dahingehend. 
d&B naeh Auitritt eines Meggers die Foiie gestoppt, aurusk* 
gezogen und neu positioniert wird. Hierdureh k^mm sehr 
geringe Stanzgitterabstande von Stanzbild zu Stanzbild e* 5 
reiehi warden. Das zur Verfugung stehende Folignbahnma^ 
terial wird optimal genutzt und unnotiger Abfall vermiedeo. 

Naoh dem die FoUe Uber den Umfangswinkel a zwisehen 
den Walzen 22, 23 geschnitten, gestanzt oder geprSgt wurde, 
das Stanzbiid ggfls. daniber hinaus von der Folienbahn ab* 10 
gelilngt wurde, kann das sowcit fertige Produkt beispiels* 
weise von einem Saugftfrderband 28 der Weiterverarbeitung 
zugefUhrt werden. 

Bei dem Pragen von Folien kflnnen die Walzen 22, 23 
dureb entsprechende Pragezylinder mit positiver bzw. nega- is 
tiver Oberflache ersetzt werden. Alternativ besteht die Mog- 
lichkeit, beide Walzen 22, 23 als Magnetzylinder auszuftlh- 
ren und naeh Art des Stanzblechs 27 positiv bzw. negativ 
pragende Bleche Uber den Umfang der Walzen 22, 23 aufzu- 
bringen. Auf eine exakte Positionierung in Umfangsrich- 20 
tung ist hierbei dann zu acbten. 

PatentansprUche 

1, Rotauonsschneideverfahren fUr Folienbahnen und 25 
dergleiehen, bei dem zwisehen zwei gegeniaufigen 
Walzen eine Endlos^Folienbahn geschnitten wird, da» 
durch gekennzelcbnet, daB ein Schneidwerkzeug (26) 
mit zumindest einem Stanzbereich. der sieh uber einen 
Umfangsabschnitt (a) einer Walze (22) erstreckt, ge- 3° 
gen die jeweils andere Walze (23) als Gegendruckzy- 
Under die Folienbahn (X) wUhrend eines Stanztakts 
schneidet, stanzt oder prMgt, daB nach dem Stanztakt 
und/oder wiihrend einer Umdrehung der Walzen (22, 
23) wenigstens einmal die Walzenoberflachen unter- 35 
einander einen Abstand (R-r) wahrend eines Richtin- 
tervalls aufweisen und daB wahrend des Richtintervalls 
eine Positionierung der Folienbahn (1) erfolgt, 

2. Rotationsschneideverfahren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstand der Drehach- 40 
sen (24, 25) der Walzen (22, 23) wahrend des Stanztak- 
tes und Richtintervalls konstant gehaltcn ist, 

3, Rotationsschneideverfahren nach einem oder meh- 
reren der vorangegangenen AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Positionierung wahrend des 45 
Richtintervalls durch einen Vor- und/oder einen RUck- 
lauf der Folienbahn (1) erfolgt, hervorgerufen durch 
eine jgesonderuj Ppsitoniervorrichtung (17). 

4, Rotationsschneideverfahren nach einem oder meh- 
reren der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekennr so 
seichnet, daB die PosUioniervoroehtung (17) durch ei- 
nen Vbrsehub nach der Positionierung die Oesehwin- 
digkeit der Folienbahn (1) mit der Umfangsgeschwin- 
digkeit der Walzen (23, 23) synehronisiert. 

5. Rotationsschneideverfahren nach einem oder men- 55 
reren der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Steuerung der Positioniervorrich- 
tung (17) derart programmiert ist, daB diese der Posi- 
tioniervorrichtung (17) eine Wiederholung von Poskio- 
nierungen vprgibt. 60 

6. Rotationsschneideverfahren nach einem oder meh- 
reren der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folienbahn (1) mit Druckmarken ver- 
sehen ist, daB von einer Lesevorrichtung (20) die Lage 
der Druckmarken ermittclt wird und daB die Position 65 
niervorrichtung (17) durch Vor- und/oder RUcklauf der 
Folienbahn (1) diese gegenUber dem Schneidwerkzeug 
(26) positioniert. 
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7. Rotationsschneideverfahren nach einem oder meh' 
reren der vorangehenden AnsprUche, dadureh ggkemv 
zeiehnet, daB wahrend der Positionierung eirf Spasn* 
element (13) eine Langsspannung in der Folienbahn 
aufreeht halt, 

8. Rotationsschneideverfahren nach einem oder men- 
reren der vorangehenden Ansprgehe, dadurgh pkenn= 
seiehnet, daB Bahnkantenschwankungen der Folien- 
bahn (1) durch eine Bahnkantensteuervorrichtung (12) 
ausgeglichen werden. 

9. Rotationsschneideverfahren nach einem oder men- 
reren der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB cin Abschnitt der Folienbahn (1) von vor- 
gebbarer Lange von einem variablen Speicher (5) auf- 
genommen ist, 

10. Rotationsschneidevorrichtung, insbesonderc fur 
die DurchfUhrung eines Schneidvcrfahrens nach den 
Anspruchen 1 bis 9, mit zwei gegenlauflgen Walzen 
(22, 23), zwisehen denen eine Endlos-Folienbahn (1) 
geschnitten wird, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens eine Walze (22) ein Schneidwerkzeug (26) mit 
zumindest einem Stanzbereich aufweist, der sich Uber 
einen Umfangsabschnitt (x) der wenigstens einen 
Walze (22) erstreckt, daB das Schneidwerkzeug gegen 
die jeweils andere Walze (23) als Gegendruckzylinder 
die Folienbahn (1) wghrend eines Stanztakts schneidet, 
stanzt oder pragt, daB ein Abstand (R-r) zwisehen den 
Oberflachen der Walzen (22, 23) wahrend eines Richt- 
intervalls nach dem Stanztakt und/oder wenigstens ein* 
mal wahrend einer Umdrehung der Walzen (22,23) 
vorgesehen ist und daB eine Positioniervorrichtung 
(17) die Folienbahn (1) w&hrend des Richtintervalls 
positioniert. 

11. Rotauonsschneidvorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Umfangsabschnitt 
uber einen Winkel (a) von weniger als 360 Grad aus- 
gebildet ist und daB der auBere Radius (R) einer Walze 
(22) Uber einen verbieibenden Winkel ((J) kleiner oder 
maximal gleich einem Winkel von 360°-<x derart zu- 
rtickgenommen ist, daB zwisehen den beiden Walzen 
(22, 23) Uber den Winkel (|J) der Abstand (R-r) ausge- 
bildet wird. 

12. Rotationsschneidevorrichtung nach einem oder 
mehreren der vorangegangenen AnsprUche 10 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine Walze 
als Magnetzylinder ausgebildet ist, welcher zumindest 
ein Stanzblech (27) mit einem oder mehreren Stanzab- 
sjchnitten tragi. 

13. Rotationsschneidevorrichtung nach einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 12, da* 
durch gekennzeichnet, daB ein oder mehrere Stanzble- 
che (27) einen auBeren maximalen Durchmesser (R) 
der Walze (22) vorgeben, daB die Summe der Um- 
fangswinkel, uber welche sich Stanzbleche (27) er- 
strecken, kleiner als 360 Grad ist und daB wenigstens 
ein verbleibender Umfangsabschnitt ((J) der Walze (22) 
einen gegenUber dem maximalen Durchmesser (R) re- 
duzierten Durchmesser (r) aufweist, wobei der Betrag 
der Reduzierung den Abstand (R-r) der Oberflachen 
der Walzen (22, 23) wahrend eines Richtintervalls be- 
stimmt. 

14. Rotationsschneidevorrichtung nach einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB in Durchlaufrichtung (11) 
der Bahnfolie (1) vor den Walzen (22, 23) eine geson- 
derte Positioniervorrichtung (17) vorgesehen ist, wel- 
che die Folienbahn (1) faBt und wahrend des Richtin- 
tervalls durch Vor- bzw. RUcklauf der Folienbahn diese 
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fur dsn naehfolgenden Stanztokt positionierk 

15. Retationsschneidevomchtung naeh einem od§r 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 14, da- 
durcb gekennzeichnet, daB d|o Positioniervorriehtung 
(17) aus zwei Transportwalzen (19, 18) besteht, welche 5 
die Folienbahn (1) zwischen sich fassen, daB eine erste 
TFanspertwaize (IS)) von einem Antrieb in Rotation 
versetzt wird r da(3 sine Steuervorrichtung Rotations 
richtung und Rotationsgeschwindigkeit dem Antrieb 
vofgibt und daft die zwejte Transponwalze (18) umer io 
Qrugk en der erstan Txansponwato (19) gehaltsn ist. 

16. R<3tatiQn^ebneidevQmghwpg naeh mm\ oder 
mehreren dar vorangehenden Anspruche 10 bis l§, da^ 
durch ptanzeichnat, daB die TranspQrtw&lgsn (18, 
19) aus Uumini bestehen ode? Qberflgehig gymmiefl i$ 
sind> 

17. Rotationsschneidevorrichtung naoh einem odpr 
mehferea der vorangehenden Anspruehe 10 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Walzenanprefldryek 
pneumatisch aufgebaut wird. %o 

18. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren dor vorangehenden AnsprUche 10 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Steuervorrichtung auf 
eine regelm&Bige Abfolge von Wiederholungen von 
Positionierungen programrnierbar ist. 25 

19. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehrercn der vorangehenden AnsprUche 10 bis 18, da- 
durcb gekennzeichnet, dag eine Lesevorrichtung (20) 
fur auf die Folienbabn (1) aufgebrachte Druckmarken 
vorgesehen ist und daB die Steuervorrichtung anhand 30 
der Lage der Druckmarken die Positionierung der Fo- 
lienbahn (1) steuert. 

20. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lesevorrichtung (20) 35 
zwischen den Walzen (22, 23) und der Positioniervor- 
richtung (17) angeordnet ist. 

21. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 1Q bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Langsspannung in der *o 
Folienbahn (1) durch eine Spannvorrichtung (13) wlih* 
rend der Positionierung aufrecht erhalten wird. 

22 ; Roationaschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspruche 10 big 21, da* 
durch gekennzeichnet, dafl die Spannvorrichtung (13) 45 
als Pendelwalze (14) ausgebildet ist. 

23. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehrercn der vorangehenden AnsprUche 10 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spannvorrichtung (13) 

in Durchlaufrichtung (11) der Folienbahn (1) vor der 50 
Positioniervorrichtung (17) angeordnet ist. 

24. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Bahnkantensteuervor- 
richtung (12) in Durchlaufrichtung (11) insbesondere 55 
vor der Spannvorrichtung (13) vorgesehen ist. 

25. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB der zu schneidende Vorrat 
(3) an Bahnfolie (1) einem Speicher (5) zugeftlhrt wird, 60 
welcher einen Abschnitt der Folienbahn (1) von vor- 
gebbarer Lange aufnimmt. 

26. Rotationsschneidevorrichtung naeh einem oder 
mehreren der vorangehenden AnsprUche 10 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Speicher (5) als Tanzer* 65 
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rollensystem ausgebildet ist. 
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Quasi-continuous rotary cutting of sheet comprises cutting out 
by rotary cutter segment with stamping action, interrupted by 
cyclic re-alignment under control, followed by re-acceleration to 
cutter roller speed 
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Abstract 

A cutter (26) with stamping section, extends over a peripheral section ( alpha ) of the roller (22), 
to cut, stamp or form the band (1 ) of sheet material during contact under pressure against the 
opposite roller (23). After this stamping cycle, and/or during roller rotation, the roller surfaces re- 
position the sheet at least once, spaced from it at (R-r) during an interval of alignment, 
Preferred features: Spacing of rotation axes (24, 25) of the rollers is held constant during 
stamping and straightening intervals. During this interval the band is advanced or retracted by a 
separate positioner (17). This feeds following positioning, to match the speed to that of the 
rollers. The positioner is programmed to repeat positioning. The band has printed marks read 
by a laser unit (20), enabling the positioner to place them against the cutting tool. During 
positioning a clamp (13) maintains band tension. Band edges are steered by a unit (12), 
correcting their fluctuation. Further band handling equipment is detailed. A variant based on the 
foregoing principles is also described. 
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